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La presente invention se rap porta a la fabri- 
cation d'articles allonges ' coherents pouvant 
servir a former des pointes pour des instru- 
ments d'ecriture et a trait notamment a des 
precedes de fabrication de tels articles. 

Le developpement d'instruments d'ecriture 
utilisant des pointes poreuses (au lieu de bees 
metaUiques) est base sur des dispositifs ante- 
rieurs comme ceux utilises pour appliquer de 
I'eau sur des siirfaces gomraees et pour cirer les 
chaussures, et qui utilisent des pointes par 
exemple, de feutre ou d'eponge. 

Ces dispositifs anterieurs utilisent des bouts 
d'application facilement deformables, relative- 
ment souples qui produisent des traits relative- 
ment larges, comme ceux d'un pinceau et, de 
ce fait, ne pouvaient pas etre utilises pour 
tracer des lettres normales qui doivent avoir 
un trait uniforme et relativement fin. 

On s'est heurte a de nombreuses difficultes 
en tentant de realiser des pointes d'ecriture 
uniformes reproductibles capables de deposer 
une ligne d'ecriture d'lme finesse convenable; 
on a constate que toute la structure de la polnte 
devait satisfaire a de nombreux criteres de 
densite, de resistance, de flexibilite, d'aptitude 
d'ecoulement de Tencre vers la pointe d'une 
maniere uniforme pour permettre une ecriture 
rapide et, en meme temps, eviter I'accumula- 
tion de gouttelettes d'encre pendant les periodes 
d'arret. Des canaux et des pores uniformement 
distribues doivent etre prevus pour I'encre et 
ces canaux doivent avoir des dimensions et une 
aire trans vers ale moyennes comprises dans des 
limites appropriees. Par ailleurs, une pointe 
convenable doit ecrire regulierement avec tres 
peu de, ou meme aucune resistance et sans 
grincements. 

L'invention a pour objet un precede econo- 
mique de production en continu dans des condi- 
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tions determinees permettant le controle de la 
structure de la densite de la flexibilite et 
d'autres particularites de realisation reprodui- 
sible de pointes d'ecriture ayant des caracte- 
ristiques uniformes. Les materiaux, les condi- 
tions et I'ordre des etapes decrits plus bas 
permettent ime production reproduisible telle 
que la totalite des pointes realisees soient 
d'ecriture fine, relativement dures et rigides, ou, 
si on desire obtenir une serie de pointes plus 
moUes, capables de former une ligne plus large 
et degradee, le realisateur pent etre assure que 
toutes les pointes sont conformes aux normes 
pre determinees de resistance, densite, souplesse, 
porosite et capacite d' alimentation caracterisant 
ce genre de pointes. On congoit qu'une fabrica- 
tion economique de quantites considerables de 
pointes d'ecriture exclut la possibilite de con- 
trole de cbacune d'elles et en consequence, le 
precede de fabrication lui-meme doit etre con- 
trolable pour assurer une uniformite predeter- 
minee. 

Le precede selon I'inventien de realisation 
d'articles allonges coberents pouvant etre formes 
en pointes d'ecriture pour instruments corres- 
pondants comprend essentiellement les etapes 
suivantes : 

On fait passer en continu un faisceau de brins 
sensiblement paralleles de fil synthetique 
thermoplastique sous traction dans une dispo- 
sition predeterminee a tr avers une zone de 
cbauffage dans laquelle certains d'entre eux sent 
legerement agglomeres de maniere qu'ils 
ferment des canaux longitudinaux, on fait 
avancer en continu ces brins legerement agglo- 
meres maintenus sous traction dans une zone 
d'irapregnation dans laquelle ils sont mis en 
contact avec une resine durcissable en solution 
dans un solvant volatil, en precede a cette 
impregnation pendant un temps et sous une 
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concentration de resine insttffisants a provoquer 
line reduction sensible desdits canaux longitu- 
dinaux, et on secbe et cbauffe en continu ces 
brins agglomeres et impregnes, maintenus sous 
traction, pour durcir la resine et lier les fils 
voisins de maniere a former des articles allonges 
coberents comportant des canaux allonges et 
uniformement repartis dans une plage voulue 
de dimension transversale moyenne. 

L'invention apporte egalement un article 
allonge coherent a partir duquel peuvent etre 
formees des pointes pour des instruments d'ecri- 
ture, cet article etant compose d'un faisceau de 
brins de matiere tbermoplastique comportant, 
de preference, des filaments frises, lesdits brins 
etant legerement agglomeres et lies par une 
resine durcie de fagon a etre maintenus dans 
une position relative parallele et dans ime dis- 
position predeterminee pour produire des 
canaux longitudinanx. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention ressortiront de la description qui va 
suivre, donnee imiquement a titre d'exemple 
nullement Hmitatif, en reference au dessin 
annexe, dans lequel : 

La figure 1 est ime representation schema- 
tique des differents stades du procede de l'in- 
vention; et 

Les figures 2 et 3 sont des coupes schema- 
tiques agrandies suivant les lignes II-II et IH-III 
de la figure 1, montrant une pointe d'ecriture 
au cours de sa fabrication. 

Comme il a ete indique precedemment, le 
corps des pointes d'ecriture poreuses se compose 
d'une ou de plusieurs matieres synthetiques, de 
preference, de fibres tbermoplastiques, par 
exemple, de chlorure de polyvinyle, de poly- 
ethylene, de terephtalate de polyethylene, de 
polypropylene, de polyacrylonitrile et de copo- 
lymeres avec de I'acetate de vinyle, de I'acetate 
de cellulose et divers poly amides, tels que le 
« Nylon 6 » et le « Nylon 66 ». Comme repre- 
sente sur la figure 1, une alimentation de fils 1, 
sous la forme d'un certain nombre de bobines 2, 
2', etc., est prevue. Les bobines sont, de prefe- 
rence, pourvues de freios a friction reglables 
individueUement, de fa^on a controler la ten- 
sion des fils qui se devident de celles-ci. Chaque 
brin de fil passe a travers I'une des perforations 
d'une plaque de commettage designee en son 
entier par 4, les perforations ou ouvertures de 
cette plaque etant lisses et disposees en cercle. 
Les ouvertures individuelles sont etroitement 
rapprochees et peuvent avoir im diametre 
d'environ 3 mm. EUes presentent des orifices 
coniques destines a faciliter le passage des brins. 
Le nombre des brins individuels utilises varie 
avec la dimension de la pointe d'ecriture 
desiree; il pent aller de 17 jusqu'a 60 brins 
selon le denier du fil utilise et le diametre final 
de la pointe d'ecriture a produire. C'est ainsi. 
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par exemple que pour la fabrication d'une 
pointe d'ecriture ayant un diametre exterieur 
final d'environ 2,5 mm, un fil frise ^ de 
1 050 deniers compose de 70 filaments pent etre 
utilise avec succes. Le denier total de Tensemble 
pent varier entre 25 000 et 40 000, une plage 
preferee (pour la pointe de Texemple) se situant 
entre environ 28 000 et 32 000. Le titre peut se 
situer entre 1,5 et 18 deniers par filament et 
meme plus. 

La plaque metallique perforce rassemble et 
dispose convenablement les divers brins du fil 
suivant une configuration predeterminee. La 
procedm-e assure la disposition voulue des brins 
individuels du fil dans la pointe d'ecriture com- 
plete en menageant des canaux longitudinanx 
disperses entre les brins. H est clair que tons les 
brins sont constamment sous tension (de pre- 
ference, sous une tension de I'ordre de 2 a 6 g 
par brin a I'extremite d'alimentation) et qu'ils 
sont devides des bobines d'alimentation dans la 
zone 1 par des moyens situes a I'extremite 
eloignee de la chaine de production decrite 
ci-apres. Les brins rassembles passent ensuite 
a travers une zone de sechage designee en son 
entier par 6; cette zone de sechage peut com- 
prendre un tube 7 (ayant un diametre compris 
entre 2 et 8 fois le diametre du produit final). 
Le tube peut etre chemise d'xme composition 
de polytetrafluoroethylene capable de pre- 
senter une surface ayant un faible coefficient 
de friction. Le tube pourrait etre entoure d'une 
enveloppe chauffee electriquement 8. La tempe- 
rature regnant dans cette zone ne doit pas etre 
suffisamment elevee pour amollir les filaments 
ou les brins, mais doit seulement suffire pour 
secher ceux-ci; avec le « Nylon », des tempera- 
tures de I'ordre de 130 a 175 °C conviennent 
quand les brins sont devides a la vitesse de 15 
a 60 cm/mn, la longueur de la zone de traite- 
ment intervenant egalement. L'evacuation de la 
vapeur d'eau et des autres substances volatiles 
des biins est facOitee en faisant passer de 
I'azote ou un autre gaz inerte a travers le tube 
a contre-courant du mouvement des fibres. 

Le faisceau de brins ainsi seche passe a tra- 
vers un second tunnel dont le contour ou le 
diametre interieur a les dimensions voulues 
potir etablir le contour ou le diametre exterieur 
de la pointe d'ecriture finale. Ce tunnel 10 
constitue tme zone de fixation ou de durcisse- 
ment par la chaleur designee en son entier 
par 9, le tunnel comportant une entree evasee 
et etant chemise d'une matiere resistante a la 
chaleur ayant un faible coefficient de friction; 
il est entoure d'une chambre de chaufiage 11. 
La temperature de cette zone de durcissage est 
tres etroitement controlee de sorte que le fais- 
ceau de filaments, tout en se deplacant sous 
tension, s'allonge longitudinalement, cependant 
que la distribution relative des filaments dans 
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la section du fil, telle qu'elle a ete etablie dans 
la zone de positionnement 4, est maintenant 
soumise a une temperature inferieure au point 
de fusion du fil, mais cependant suffisante pour 
provoqner un amollissement et une coalescence 
des brins attenants (ou des parties frisees de 
ceux-ci), la duree, la temperature et la tension 
etant insuifisantes pour detruire la frisure de 
tous les filaments frises du faisceau. Lors de 
Tutilisation d'un fil de Nylon 6 (qui a un point 
de fusion d'environ 220 **C), une teinperature 
inferieure de 3 a 6*^ a ce point de fusion (par 
exemple, une temperature de 216 °C) est main- 
tenue, etant bien evident que cette temperature 
devra etre modifiee selon la vitessc de passage 
du fil a travers la zone de tbermo-fixage 9 et 
selon les caracteristiques du fil utilise. 

L'operation de tbermo-fixage semble produire 
une distribution aleatoire discontinue et de 
minuscules fusions locales qui lient les brins 
sans former de nodules ou de gouttelettes de 
matiere solide. II est extremement soubaitable 
que la porosite de la pointe, telle qu'elle sort 
de la zone de tbermo-fixage, soit maintenue a 
un niveau eleve; par exemple, au stade indique 
par la ligne de coupe II-II, 30 a 95 % du volume 
total du faisceau doivent etre formes de pores 
et de canaux. 

Le faisceau de filaments fixe par la cbaleur 
passe ensuite a travers une zone de refroidisse- 
ment 12 et une coupe schematique agrandie de 
ce faisceau prise suivant le plan II-II est illus- 
tree par la figure 2. A ce stade du traitement, 
le faisceau est coherent et les brins indivi duels 
occupent les positions desirees et sont separes 
par des canaux longitudinaux ou des pores 
ayant une dimension moyenne et une distri- 
bution convenable. L'examen de la figure 2 
montre qu'une fraction des brins individuels 
(en particulier, des filaments frises) se sont 
agglomeres; ils se sont soudes par Taction de 
la cbaleur comme, par exemple, les fibres 3, 
3' et 3", mais on remarque qu'il existe des 
canaux longitudinaux ou des pores, tels que 13 
et 13', et que ces pores, sont distribues assez 
uniform ement sur toute la section de la pointe 
d'ecriture partiellement acbevee. 

Le faisceau de filaments passe ensuite a tra- 
vers une zone d'impregnation 14. Cette zone 
d'impregnation est representee schematiquement 
comme comprenant un tube 15 dont les extre- 
mites s'inclinent tres doucement vers le haut, 
ce tube etant constamment alimente avec une 
solution de resine dissoute dans un solvant 
volatil provenant d'un reservoir 16 a travers un 
conduit d'alimentation a robinet conduisant a 
la section centrale du tube. Quand on utilise 
plusieurs cha'nes de production, un dispositif 
en forme de plateau prend la place du tube 15. 
Pendant son passage a travers la zone 14, le 
faisceau prefixe s'ecarte d'une distance giipe- 
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rieure a son diametre d'une trajectoire recti- 
ligne. Le tube tout entier pourrait etre entoure 
d'un bain de reglage de temperature 17. La 
sortie du tube comporte un orifice de caoutchouc 
qui essuie I'exces de solution de resine du fais- 
ceau traite. Bien que la densite de tassement 
des brins individuels du fil et la disposition de 
ceux-ci soient bien contrdlees par les etapes 
precedentes (et ces facteurs influencent la quan- 
tite de solution de resine qui est absorbee 
et la distribution de la resine entre les fibres 
apres que le solvant volatil dans lequel la 
resine est dissoute s'est evaporee) Tetape 
d'impregnation doit etre executee a une 
temperature inferieure au point d'ebullition du 
solvant et au-dessous de la temperature de 
cuisson de la resine. La concentration de la 
resine dans le solvant volatil a egalement une 
importance considerable pour assurer ime dis- 
tribution convenable de celle-ci, de fagon que 
cette resine ne s'accumule pas en grands gru- 
meaux ou en grandes gouttelettes et qu'eUe 
n'obstrue pas les canaux de la pointe d'ecriture ; 
un grand nombre de liaisons super ficielles entre 
les fibres produit la combinaison ideale d'lme 
grande resistance et d'une baute porosite. Les 
frisures des fibres contribuent a produire une 
multitude de contacts qui tiennent la resine. 
Les frisures assurent egalement de frequ^ntes 
interruptions des contacts trop grands^ et 
assurent que ceux-ci ne sont pas remplis par de 
la resine, facilitant ainsi la conservation des 
canairx destines a I'ecoulement de Tencre dans 
la pointe d'ecriture finie. 

On a trouve que la teneur en resine de la 
solution d'impregnation pent se situer entre 15 
et 45 % en poids (de preference entre 20 et 
30 %) ; des concentrations plus elevees.. pro- 
duisent des pointes durcs, tandis que des con- 
centrations plus faibles facilitent la production . 
d'une pointe plus souple. Une grande variete 
de resines peiivent etre utilisees et tous les 
techniciens comprendront que differents cata- 
lyseurs, durcisseurs et additifs de cuisson 
peuvent etre utilises lorsque le durcissage ou la 
fixation de la resine exige leur presence. Des 
polymeres d'addition tels que les epoxydes, les 
isocyanates, les polyesters, les composes viny- 
liques, les composes acryliques, les resines 
alky des, les silicones et les acetales peuvent 
etre utilises. C'est ainsi, par exemple que Ton 
peut utiliser le « Epon 828 » (qui est un mono- 
mere fabrique par la societe americaine « Shell 
Chemical C** ») avec une polyamine aliphatique 
comme agent de durcissement ou de cuisson; 
le « Epon 1001 », qui est un polymere peut 
egalement etre utilise avec un anhydride acide 
comme catalyseur. Le toluylene diisocyanate et 
les polymeres d'isocyanate de polymethylene et 
de polyphenyle sont d'autres exemples, les 
poly amines ou les poly ethers et glycols etant 
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representatifs de durcisseurs appropries. Des 
resines acryliques fabriquees par la societe 
Rohm & Haas et Carbide & Chemical Corp., 
ainsi que diverses silicones, telles que le 
«SR-98», « SR-I7» et « SR.120 » peuvent etre 
utilisees, un chauffage ulterieur etant sufEisant 
pour durcir convenablement ces resines. Les 
copolymeres de polybutadiene et de styrene et 
un monomere divinylique de benzene sent des 
exemples de resines vinyliques satisfais antes et 
le polyvinyl butyral ou le polyvinyl formal 
sont des exemples d'acetals. 

Divers polymeres de condensation, tels que 
les resines phenoliques du type melamine-uree- 
formaldehyde, les aldehydes, teUes que les 
furanes, les resines et les monomeres de fur- 
furaldehyde, les resines acryliques, telles que 
la « Lucite », de la societe Dupont et les resines 
epoxydes, les polyesters, les acetates de poly- 
vinyl, le «Versalon 1175 » (un polymere de 
polyamide vendu par la societe General MOls) 
et les systemes thermoplastiques analogues 
peuvent etre utilises. H est bien evident qu'un 
catalyseur, un durcisseur ou un agent de 



cuisson n'a pas toujours besoin d'etre present, 
piiisque certains de ces systemes thermoplas- 
tiques sechent et durcissent par abandon des 
solvants (par exemple dans le cas des resines 
acryliques, de I'acetate de polyvinyle et des 
polyesters) et que d'autres durcissent par expo- 
sition a la chaleur (par exemple dans le cas du 
polymere de silicone de la societe General 
Electric de la serie « SR » des polymeres acry- 
liques et des polymeres isocyanate). Les 
solvants a utiliser doivent etre relativement 
volatils et, de preference, doivent pouvoir etre 
elimines a des temperatures ne depassant que 
peu 125 °C et, en tout cas, inferieures au point 
de fusion des fibres. Les solvants compatibles 
avec la resine peuvent etre choisis pamii les 
ethers, les esters, les alcools, les solvants aroma- 
tiques et chlorures, les cetones, ou les glycols- 
ethers, et peuvent avoir des points d'ebullition 
atteignant 175« ou seulement de 35 °C (diethyl- 
ether) . 

On trouvera ci-apres une liste de resines et 
de catalyseurs, durcisseurs ou agents de cuisson : 



« Epon 828 » (Monomer, Shell Chemical Co.) 

« Unox Epoxide 221 » (Carbide & Chemical Corp.) 

« Eponol 55-L-32 » (Polymer, Shell Chemical Co.) 

Toluylene diisocyanate 

«AR-2a76» {G.E. Polyester) 

Monomere de divinyl-benzene 

«XAC 9> resine alkyde (Shenvin Williams) 

cAerolex M-3» melamine-uree. Polymere de formal- 
dehyde (American Cyanamid) 

Monomere de fnrfuraldehyde • • 

Acetate de polyvinyle 

Silicone « SR.98 » (G.E.) 

€ Butvar B-4?0 » (Polyvinylbntyral) 



Plus 11,5 % trielhylene-tetraraine. 

Plus 35 % d'anhydride phlalique. 

Plus 5-10 % d'isocyanate. 

Plus 35-50 % de meta-phenylene-diamine. 

Plus 1,0 % peroxyde de benzoyle. 

Plus 1,0 % peroxyde de benzoyle. 

Plus 0,1-1,0 % de naphtenate de cobaU. 

Plus 5-10 % de MgCls. 
Plus 1-5 % de NH*C1. 
Secbage pour evaporer le solvant. 

(Cfaalear). , 

Plug 10-50 % de resine epoxyde imtiatrice de reti 

culation. 



Apres que le faisceau de fibres a ete impregne 
dans la zone 14, il est tire a tr avers la zone de 
sechage ou d'elimination de solvant 18, puis a 
travers une zone de cuisson designee en son 
en tier par 24 bien que, dans certains cas, les 
etapes de sechage et de cuisson puissent etre 
combinees dans une seule unite ou zone. Dans 
Tagencement represente, la zone de sechage 
est simplement constitiiee par une chambre 19 
qui peut etre chauffee dans le cas oii le solvant 
utilise necessiterait de la chaleur pour faciliter 
son evaporation. Les vapeurs de solvant peuvent 
passer dans un condenseur, designe en son 
entier par 20, aux fins de recuperation. Dans 
certains cas, I'elimination du solvant peut 
s'effectuer a Tair libre. 

L'etape suivante est celle de la cuisson ou du 
durcissage de la tige preformee. Comme le 
montre le dessin la cuisson peut s'efEectuer dans 
une chambre allongee 25 a travers laquelle un 
ventilateur 26 entraine par un moteur fait 
circuler de Fair chaud. Fair passant au-dessus 
d'elemcnts chauffants electriques appropries 
designes par 27, 27' etc- La chaleur de rayon- 



nement pourrait etre utilisee directement dans 
la chambre de chauffage primaire a travers 
laquelle la tige preformee defile en continu. 
Comme il a ete indique precedemment, I'eli- 
mination du solvant et la cuisson peuvent avoir 
lieu dans la meme unite ou dans des sections 
successives d'une meme unite. Ici encore, la 
temperature a laquelle la tige preformee est 
portee depend de la composition de la resine 
utilisee. C'est ainsi, par exemple, que la com- 
binaison « Epon 828 »-Triethylene tetramine 
peut etre cuite pendant quinze minutes sous 
une temperature de 180-190 °C. 

La tige animee d'un mouvement continu est 
ensuite ^ref roidie dans la zone indiquee en 28 
et par la ligne de coupe III-III. La tige refroidie 
passe ensuite a travers une serie de rouleaux 
indiques en 30, ces rouleaux constituant le dis- 
positif de tension et d'entrainement de la chaine 
de production tout entiere. Ces rouleaux sont, 
de preference, profiles pour entourer Tobjet 
en train d'etre forme et sont presses elastique- 
ment contre celui-ci, tout en etant entrames 
par des mecanismes de reglage de vitesse appro- 
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pries de sorte que les brins provenant de la 
zone d'alimentation 1 sont devLdes a une vitesse 
predeterminee, cependant qu'une tension con- 
venable est appliquee a tons les brins tout au 
long de la. chaine de production. La tension 
exercee sur une tige formee de 23 brins est de 
I'ordre de 1350 a 2 250 g; la tension de chacun 
des brins qui est devide des bobines d'alimen- 
tation est de Fordre de 3 a 4 g- La tige refroidie 
est ensuite envoyee vers la zone 32 ou un 
mecanisme coupe et, de preference forme en 
meme temps les extremites des troncons de 
fagon a produire des pointes d'ecriture ayant 
la longueur et le contour desires. Ces elements 
ou pointes d'ecriture peuvent ensuite etre 
collectes dans des paliers et convenablement 
traites ou envoy es au magasinage, ou a la pro- 
duction pour les inserer dans des instruments 
d'ecriture complets, tels que des plumes ou des 
raarqueurs. 

n est souvent utile de tr alter les pointes 
d'ecriture provenant de la zone de coupe et de 
formage 32. C'est ainsi par exemple, qu'on a 
trouve qu'il etait avantageux de tr alter les 
pointes d'ecriture avec un agent de mouillage 
afin de faciliter le mouillage de celles-ci et les 
mouvements de I'encre a travers les minuscules 
canaux des pointes. N'importe quel agent de 
mouillage anionique ou non ionique, comme 
par exemple, le dodecyl-benzene-sulfonate de 
sodium pent effectiveraent etre utilise sur les 
elements d'ecriture. Pour faciliter I'application 
de cet agent de mouillage sur les surfaces inte- 
rieures d'une pointe d'ecriture finement poreuse, 
on pent avoir reconrs a une impregnation sous 
vide, des paniers foramines remplis de pointes 
d'ecriture coupees etant immerges dans une 
solution d'agent de mouillage et exposes a une 
pression negative qui facilite I'evacuation de 
I'air et la penetration de la solution. Dans le 
traitement de pointes d'ecriture faites de fil 
de « Nylon » et de resine epoxyde, une immer- 
sion dans une solution aqueuse a 1 % de 
dodecyl-benzene-sulfonate de sodium a donne 
d'excellents result ats, en particulier. en combi- 
naison avec un traitement sous vide partiel. 

n est preferable d'assembler les pointes 
d'ecriture qui ont ete traitees avec I'agent de 
mouillage au corps et au reservoir des plumes 
avant que ces pointes soient completement 
secbes pour assurer un bon ecoulement de 
I'encre. Un autre precede consiste a assembler 
la pointe au corps de la plume, a amener la 
pointe seche au contact d'un reservoir d'encre, 
puis a appliquer quelques gouttes d'alcool 
methyliaue ou ethylique a cette pointe pour 
faciliter I'ecoulement de I'encre vers la pointe. 

La figure 3 est une coupe partielle d'une 
pointe d'ecriture terminee, la coupe etant prise 
suivant le plan III-III de la figure 1. En corapa- 
rant les figures 3 et 2, on remarque que la dis- 
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position et la distribuTOa des canaux sont 
sensiblement les memes sur les deux figures. 
On remarque egalement que les brins sont 
maintenant lies en grappes dont les sections ont 
diverses formes. La dimension moyenne des 
canaux dans le sens transversal, a legerement 
diminue puisqu'un mince revetement de resine 
lie maintenant les divers brins et, en particulier, 
les parties frisees de ceux-ci plus fermement 
que I'etape initiale de thermo-fixage ou de 
coalescence qui a eu lieu dans la zone 9. 

Les canaux principaux ont, de preference, une 
dimension transversale moyenne de 25 X 25 |i 
a 75 X 150 u; des canaux ayant 37,5 a a 75 {i 
dans une certaine direction transversale et de 
75 a 150 \x dans I'autre direction sont repre- 
sentatifs des dimensions les plus avantageuses 
et devraient predominer car des canaux de 
25 JJL X 25 [A sont relativement inefficaces cer- 
tains canaux pourraient mesurer 250 [A dans une 
certaine direction. Le nombre total des canaux 
et des pores est inferieur sur la figure 3 a celui 
de la figure 2, Ic nombre des espaces minus- 
cules entre les fibres ayant diminue. Le nombre 
total des canaux (dans une tige preformee ayant 
un diametre de 2,5 mm) pent varier entre des 
limites etendues, suivant le nombre des brins 
utilises et le titre des filaments, mais pour des 
pointes d'ecriture, ce nombre pent se situer 
entre environ 200 et 600, la valeur superieure 
correspondant a I'utilisation de filaments de, 
par exemple, 6 deniers, tandis que la valeur 
inferieure correspond a I'utilisation de fila- 
ments de 15 deniers par exemple. 

L'une des particularites importantes des pro- 
duits obtenus avec la presente invention, est 
que les canaux individuels ne sont pas continus 
d'un bout a I'autre dans le sens longitudinal 
d'une tige finie et qu'ils ont rarement xme lon- 
gueur continue atteignant seulement 12-13 mm. 
On se rappelle que le fil est frise et que les 
filaments frises se touchent souvent et se 
soudent, tendant ainsi a interrompre la conti- 
nuite d'un canal discret, mais chaque canal 
debouche dans im autre court canal longitudi- 
nal. Cette structure particuliere du produit de 
I'invention a pour resultat une resistance et 
une rigidite accrues et produit une multitude 
de petits canaux d'alimentation interconnectes 
pour I'encre de sorte que (quand le produit est 
iitilise comme pointe d'ecriture), recouleraent 
de I'encre le long de la tige ou de la pointe 
finie se trouve facilite, de I'encre etant toujours 
disponible pour ecrire, sans que pour autant 
son ecoulement soit excessif ou que la pointe 
« cracbe » quand elle est soumise a des chocs. 

La pointe d'ecriture ne secbe pas et ne 
devient pas inutilisable quand on laisse I'ins- 
trument d'ecriture decouvert et expose a I'air 
pendant un jour ou deux; on n'a aucune diffi- 
culte pour faire demarrer I'ecriture quel que 
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soit Tangle que la pointe ou rinstrument d'ecri- 
ture presente au papier. 

Les pointes d'ecriture cylindriques realisees 
par le precede de rinvention (avec des brins 
de « Nylon 6 ») presentent une rigidite accrue 
(et Taptitude de prodaire do fines pointes d'ecri- 
ture) quand la concentration de la resine de 
liaison augmente, ime concentration plus faible 
produisant des pointes d'ecriture plus larges 
et plus souples, Les deux sortes de pointes 
seni blent exiger la presence de canaux dont les 
sections ont les dimensions speciflees ci-dessns, 
CCS canaux etant facilement observables sous un 
agrandissement de 45, par exemple. Environ 
25 a 40 % de I'aire totale de la section des 
pointes d'ecriture peut etre constituee par ces 
canaux, le reste de la porosite etant attribuable 
a des canaux capillaires plus fins. 

Comme il a ete indique precedemment, le 
titre des filaments utilises a une infl.uence sur 
le nombre et les dimensions des canaux formes. 
Cette influence est illustree par le tableau sui- 
vant dans lequel A represente une pointe 
d'ecritnre cylindrique faite conformement a la 
presente invention a partir de 29 brins de 
« Nylon 6 840/136 » dont les filaments titrent 
6 deniers, le liant etant 31 % de « Epon 828 » 
et oil B est un produit analogue forme de 
23 brins 1 050/70 de filaments de 15 deniers 
en utilisant 28 % de « Epon 828 Cbacune 
avait un diametre de 2,5 mm. 



Produit 


Poroslt§ 


Nombre 
de canaux 
princlpaux 


Dimensions 
moyennes 




% 




cm3 


A 


39 


550 


3,55.10-' 


B 


33 


250 


6,78.10-'' 



La densite et la porosite des produits obtenus 
peuvent etre calculees a partir des densites des 
fibres synthetiques et des resines utilisees, 
L'influence du traitement par la resine est 
illustree par Texemple qui smt dans lequel on 
a utilise du « Nylon 6 » dans le fil et ime resine 
epoxyde pour la liaison en vue de produire des 
pointes d'ecriture relativement rigides. 





Densite 


Porosit6 


Apres thermo-durcissage senle- 


g/cm3 
0,61 
0,75 


% 
38-46 
3240 


Apres impregnation avec la 





La porosite (qui est representative de la 
faculte d'ecoulement de rencre) peut aussi etre 
determinee en comparant le poids a sec avec 
le poids de la tigc saturee de liquide. Les 
pointes d'ecriture fuiies doivent avoir des poro- 
sites fainsi determinees) entre 30 et 38 %. 

La resistance de tige d'un diametre de 2,5 mm 



produite conformement a Tinvention a partir 
de 23 brins de fil de « Nylon » est indiquee par 
la flexion de la tige a la maniere d'une p outre. 
Des ecbantillons de 10 cm de long, encoches a 
9,5 cm pour mettre en place un. plateau de 
balance sent tenus horizontalemenmt par im. 
mandrin a 75 mm de I'encoche. Le tableau 
ci-dessous indique la flexion sous une charge 
de 10 g. 



% de resines dans tes echcntlllons 


Flexion sous 
une charge 
de 10 9 


% 

22 


mm 
0,482-0,533 
0,482-0,508 
0,^81-0,406 


31 


40 





II convient de noter, a ce point, que certaines 
resines produisent des siirfaces qui sont plus 
facilement mouillees par Fencre que d'autres 
et que pour cette raison, I'etape d'impregnation 
decrite ci-dessus n'est pas illustree par la 
figure 1, mais a ete mentionnee car elle cons- 
titue un moycn pour assurer une plus grande 
uniformite et reproductibilite des pointes d'ecri- 
ture, cette propriete pouvant facilement etre 
determinee par un essai avec la composition 
d'encre particuliere utilisee. 

n est bien evident que tous les brins du fil 
utilise pour produire les objets poreux n'ont 
pas besoin d'avoir le meme type, ni d'etre faits 
de la meme matiere syntbetique, et que Ton 
peut tirer profit des differentes proprietes 
physiques des difiEerentes fibres. De plus, lors 
de la fabrication de pointes d'ecriture, la pre- 
sence d'une peau exterieure non poreuse est 
souvent avantageuse car les bouts sont genera- 
lement tailles en pointe et seule la partie cen- 
trale ou interieure de la pointe doit comporter 
une multitude de canaux longitudinaux espaces 
pour I'encre. La position des zones 4 et 6 est 
importante pour assurer la production de 
canaux ayant les dimensions desirees et qui 
sont disposes de la maniere uniforme bomogene 
desiree. 

II est a noter que dans certains cas, il peut 
etre avantageux de soumettre le faisceau de 
fibres fixe par la chaleur a deux etapes succes* 
sives d'impregnation, la premiere avec un com- 
posant resineux et la seconde avec tin reactif. 
mais des considerations d'economie militent en 
faveur de I'utilisation d'une unique solution 
d'impregnation suivie de I'utilisation de chaleur. 

En utilisant les conditions et les etapes ope- 
ratoires ainsi que les matieres specifiees 
ci-contre, on peut fabriquer de facon controlee 
et continue des tiges continues dont les sections 
ont diverses formes avec la certitude que les 
proprietes physiques recherchees, telles que la 
structure, la densite, la flexibilite, les dimen- 
sions des canaux et leur disposition, ainsi que 
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la resistance seront obtenues. 
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RESUME 

I. La presente invention a pour objet un 
procede pour fabriquer des articles allonges 
coherents dont peuvent etre formees des pointes 
pour des instruments d'ecriture, caracterise par 
les points suivants, consideres separement ou 
en combinaisons : 

a. n consiste a faire passer un faisceau de 
brins thermoplastiques synthetiques sous ten- 
sion suivaut une disposition paraUele relative 
predeterminee a travers une zone de chaufEage 
pour agglomerer legerement certains desdits 
brins et former des canaux longitudinaux entre 
certains d'entre eux; a faire avancer en continu 
les brins legerement agglomeres vers une zone 
d'impregnation et a les amener au contact d'une 
solution d'une resine durcissable dans un sol- 
vant volatil, ladite solution etant maintenue 
au-dessous du point d^ebullition du solvant, 
tandis que lesdits brins continuent a etre maiu- 
tenus sous tension; a executer ladite impregna- 
tion pendant un temps et sous une concentration 
de la resine insuffisants pour reduire sensible- 
ment les canaux longitudinaux entre les fibres 
agglomerees; et a secher et a cuire en continu 
I'ensemble de brins impregnes tout en le main- 
tenant sous tension pour durcir la resine et lier 
les fibres adjacentes les unes aux autres afin de 
former des articles allonges coherents compor- 
tant des canaux longitudinaux uniformement 
distribues a I'interieur de la plage desiree de 
dimensions transversales moyennes ; 

b. La solution d'impregnation comprend ime 
resine organique constituee par un polymere, 
un polymere d'addition, un polymere de con- 
densation ou im systeme thermoplastique, et 
d'un solvant volatil; 

c. Le solvant volatU est un ether, un ester, un 
alcool, un compose aromatique chlorure, un 
cetone ou un glycol ether, et a un point d'ebul- 



lition ne depassant pas le point de fusion du fil; 

d. La teneur en resine de la solution d'im- 
pregnation est reglee entre 15 et 4:5 % en poids, 
le temps de contact entre Particle allonge 
coherent et ladite solution etant egalement 
regie, et 

e- On coupe et on parfait Tarticle allonge 
coherent en pointes d'ecriture et on soumet les 
pointes d'ecriture a Taction d'un agent de 
mouHlage anionique ou non ionique en solu- 
tion. 

XL Un article allonge coherent dont peuvent 
etre formees des pointes d'ecriture pour des 
instruments d'ecriture caracterise par les points 
suivants, consideres separement ou en combi- 
naisons : 

a. n comprend un faisceau de brins thermo- 
plastiques synthetiques, comportant, de prefe- 
rence, des filaments frises, lesdits ])rins etant 
legerement agglomeres et Hes par une resine 
durcie de facon a etre tenus dans une position 
relative paraUele et dans une disposition prede- 
terminee pour produire des canaux longitudi- 
naux; 

b. Les canaux longitudinaux ont des dimen- 
sions transversales moyennes de 25 tx a 250 ji et 
le volume desdits canaux constitue* 15 a 70 % 
du volume total dudit article; et 

c. Les brins se composent de chlorure de 
polyvinyle, de polyamide, de polyethylene, de 
polypropylene, d'acrylonitrile, de terephthalate 
ou d'acetate de cellulose ou d'un melange de 
brins formes desdites matieres. 

III. A titre de produit industriel nouveau, 
une pointe d'ecriture constituee par un trongon 
coupe et paracheve dudit article allonge 
coherent. 

Societe dite : 
PAPER MATE MAOTJFACTURING COMPANY ' 
Par procuration ; 
Cabinet Beau de Loaienib - 
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